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Publication Title: 

Process for the production of coloured decorative paper with a three-dimensional 
surface structure. 



Abstract: 

1 . A process for the production of colored decorative sheet-form paper having a 
three-dimensional surface structure by printing the paper sheets with a pattern 
using an aqueous printing ink, drying the printed sheet, lacquering the printed 
sheet with an aqueous lacquer and hardening the lacquered sheet, the printing 
ink applied in those areas where the lacquer film is thinner than in the other 
areas containing a lacquer repellent, characterized in that the printed sheet is 
coated with an aqueous lacquer having a viscosity of 15 to 40 sec. in an AK4 cup 
essentially containing as binder a mixture of 
402 

A) a mixture of a urea and/or melamine resin dissolved in water an an aqueous 
acid as hardener, which hardens in less than 100 seconds at > 100 degrees C 
after mixing of the aqueous resin solution with the acid, B) a binder selected from 
the group consisting of a) water-dilutable polyester resin, b) acrylate resin c) 
ethoxylated glycerine derivative, binder B) containing 10 to 250 parts by weight 
solids to 100 parts by weight solids in binder A), and the lacquered sheet is 
hardened in the absence of pressure by exposure to air heated to beyond 100 
degrees C. 
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© Verfahren zur Herstellung von farblgen Dekorpaplerfolien mlt elner 3-dimensionalen Oberflfichenstruktur. 

@ Verfahren zur Herstellung von farbigen Dekorpapierfo- 

lien mit einer dreidimensionalen Oberflachenstruktur durch 

Bedrucken der Papierfolien mit einem Muster and Oberiac- 

kteren, wobei die Druckfarbe, die an den Beretchen aufged- 

ruckt wird, an denen die Lackschicht dunner als an den 

anderen Beriechen 1st* ein lackabsto&endes Mittel enthSIt, 

wobei eine waBrige Druckfarbe verwendet, die bedruckte 

Folie getrocknet und mit einem wa&rigen Lack lackiert und 

anschlieBend bei erh6hterTemperatur ohne Einwirkung von 

Druck gehSrtet wird. 
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Verfahren zur Herstellung von farbigen Dekorpapierfolien 
mit einer 3-dimensionalen Oberflachenstruktur 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
10 farbigen Dekorpapierfolien mit einer 3-dimensionalen Ober- 
flachenstruktur durch Bedrucken der Papierfolien mit einem 
Muster und Uberlackieren, wobei die Druckfarbe, die an den 
Bereichen aufgedruckt wird, an denen die Lackschicht dllhner 
als an den anderen Bereichen ist f ein lackabstoBendes Mitt el 
15 enthSlt. " " 

Ein Verfahren der oben beschriebenen Art ist u.a. in der 
US-A-3811915 beschrieben. Ein wesentlicher Nachteil dieses 
Verfahrens liegt darin, daB das bedruckte Papier spStestens 
20 innerhalb von 20 Stunden lackiert werden muB, da sonst ein 

3-dimensionales Muster nicht mehr erhalten werden kann 
| (vergleiche Spalte 3 f Zeile 59-61). Es besteht jedoch ein 
; BedUrfnis danach, zunSchst die Papierfolien zu bedrucken 
| und sie in einem getrennten Arbeitsgang nach Bedarf zu 
25 lackieren. Der Grund hierfUr liegt u,a. darin, daB das Be- 
! drucken von Papierfolien hSufig in anderen Fabriken durch- 
j gefuhrt wird, als das Impragnieren bzw. Lackieren mit Kunst- 
j harzbindemittel enthaltenden Losungen. Die bedruckten Papiere 
| konnen dann gelagert und versandt und zu einem beliebigen 
30 Zeitpunkt lackiert werden unter Herstellung der Dekor- 
| Papierfolien mit einer 3-dimensionalen Oberflachenstruktur. 

| Ein anderes Verfahren zur Herstellung derartiger Dekor- 
| papierfolien 1st in der DE-A 3024391 beschrieben. Die Papier 
35 folien werden gemaB diesem Verfahren durch ein aufeinander- 
folgendes Aufbringen mehrerer Grundfarben bedruckt, wobei 
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1 die letzte Grundfarbe ein lackabstoBendes. Mittel enthalt, 
und das Papier wird danach gegebenenfalls impragniert und 
anschiieBend lackiert. Angaben Uber geeignete zu ver- 
wendende Lacke werden jedoch nicht gemacht. 

5 ' 

Der Erf indung liegt die Aufgabenstellung zugrunde, ein 
! einfaches und groBtechnisch leicht durchzufuhrendes Ver- 
fahren zur Herstellung der eingangs beschriebenen Dekor- 
papierfolien zu finden, das zuverlassig zu einer 3-dimen- 
! 10 sionalen Oberflachenstruktur fiihrt # 

! Die L5sung der Aufgabe erfolgt gemSB dem Verfahren von 
| Anspruch 1. Die Papierfolien werden, wie gemSLB dem Stand 
j _ der Technik, mit einera Muster bedruckt. Venn nur ein 
! 15 zweifarbiges Muster gewttascht wird, geniigt es, wenn die 
j eine gewunschte Parbe aufweisende Papierfolie mit einem 
I Muster mit einer anderen Farbe bedruckt wird. Es konnen 
I aber auch mehrfarbige Dekorpapierfolien dadurch herge- 

stellt werden, daB die Papierfolien mit mehreren Farben 
; 20 nacheinander zur Erzielung des gewiinschten Musters be- 
i druckt werden. In jedem Fall muB die letzte Druckfarbe 

i • an den Bereichen aufgedruckt werden, an denen die Lack- 
j shicht der f ertigen Folie dlinner ist als an den anderen 
| Bereichen. Damit dies erzielt wird, muB diese zuletzt 
j 25 auf gedruckte Druckfarbe ein lackabstoBendes Mittel ent- 
| halten* Als lackabstoBende Mittel konnen, wie in den oben 
| genannten Literaturstellen beschrieben, Polysiloxane auf 

\ der Basis von Silikonharzen und* «olen sein. Spezielle 
| Beispiele sind niedere Alkylsilikone wie Dimethyl- und 
j 30 Diethylsilikon. Beispiele fur derartige Handelsprodukte 
j sind Dri-Film 1040 der Firma General Electric und Silikone 
i fluid 1107 der Firma Dow Corning (eingetragene War en- 
j zeichen)-. Es kBnnen auch niedere Alkylsilikone, welche 
! einen gewissen Anteil Phenylgruppen enthalten, oder 
; 35 Esterwachse (Wachse auf Basis Rohmontanwachs) verwendet 

werden. 
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Durch den Gehalt der zuletzt auf gedruckten - Druckf arbe an 
derartigen lackabstoflenden Mitt ein wird erreicht, daB 
dann, wenn man in der beschriebenen geeigneten Weise 
lackiert, an den mit dieser Druckf arbe bedruckten Stelleh 
der Lack abgestoBen wird und deshalb diinner ausgebildet 
1st, als.in den anderen Bereichen. Man erzielt so auf 
einer eine glatte Oberflache aufweisenden Dekorpapierfolie 
.eine deutlich 3-dimensionale Oberflachenstriiktur, wie sie 
eine Holzoberflache (Purnier) aufweist. Die Dekorpapier- 
folien gemaB der Erfindung sind, wenn sie mit einem Holz- 
muster bedruckt wurden, von einem kUnstlichen Holzfurnier 
praktisch nicht zu unterscheiden. 

Ein wesentliches Merkmal des Verf ahrens der -Erfindung 
besteht darin, daB die Papierfolie mit einer wSBrigen 
Tiefdruckfarbe auf Proteinbasis bedruckt wird. Unter dem 
Begriff "wSBrig" wird verstanden, daB die fltissige Phase 
im wesentlichen aus Wasser besteht. Als Losungsvermittler 
konnen'bis zu etwa 30 Volumtf, vorzugsweise bis zu 20 Vol.#, 
besonders bevorzugt bis zu 10 Vol.tf, bezogen auf die 
Gesamtmenge der flUssigen Phase, aliphatische einwertige 
Oder mehrwertige Alkohole in der Druckfarbe enthalten 
sein. Beispiele hierftir sind Methanol, Ethanol, Ethyl- 
glycol, Propylalkohole, Glyzerin usw.. Bevorzugt sihd 
Ethanol und Ethylglycol oder ein Gemisch davon, wobei 
in dem Gemisch aus Ethanol und Ethylglycol der Anteil an 
Ethylglycol zweckmaBig etwa 10 bis 40 Vol.#, vorzugsweise 
etwa -15 bis 30 Vol.# betragt. 

Die Druckfarbe enthaTt ein organisches Bindemittel. Ein 
Bevorzugtes Bindemittel ist Casein. AuBerdem enthSlt die 
Druckfarbe naturgemaB die gewiinschten farbgebenden Pig- 
mente sowie gegebenenfalls vorgenannte lacktechnische 
Zusatzmittel wie Silikonharze bzw. -81e und spezielle 
Wachse. 
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Eln weiteres veBentliches Merkmal des Verfahrens der 
Erfindung besteht darin, daB die bedruckte Dekorpapier- 
folie getrocknet wird. Sie kann so langere Zeit, d.h. 
Wochen, Monate oder sogar Jahre gelagert werden* Die 
Weiterverarbeitung kann dann an einem beliebigen Ort bzw. 
zu einem beliebigen Zeitpunkt auf einer hierfiir geeigneten 
Anlage erfolgen. Zum Lackieren wird ein wSBriger Lack 
gemaB der obigen Definition verwendet. Das wesentliche 
Merkmal des Verfahrens der Erfindung in dieser Beziehung 
besteht in der Verwendung eines waBrigen Lackes. Auch 
hier kann, wie bereits in Zusammenhang mit der Druckfarbe 
beschrieben, der wSBrige Lack geringe Mengen vorzugsweise 
bis zu 20 Vol*% 9 besonders bevorzugt bis zu 10 Vol,#, 
organische LSsungsmittel als Losungsvermittler enthalten, 
Geeignete organische Losungsmittel fiir den Lack sind 
Ethanol, Glycole, Methoxybutanol. 

Es ist wichtig, daB der waBrige Lack eine Verarbeitungs- 
viskositat im Bereich von 15 40 n AK 4/20°C aufweist f 
vorzugsweise 22 - 30". Die Bestimmung der Viskositat im 
AK-4 Becher erfolgt nach DIN 53211 • 

Eine wesentliche Bindemittelkomponente ist das unter a) 
definierte Harnstoff- und/oder Melaminharz. Es handelt 
sich hier um im Handel erhSltliche waBrige LSsungen 
solcher Harze. Beispiele fUr derartige Handelsprodukte 
sind . 

1) Maprenal MF 900 = nichtpla£ifiziertes Hexamethoxy- 
methylmelaminharz (Hoechst AG) (eingetragenes Varen- 
zeichen) 

2) Maprenal MF 920 = hochreaktives, nicht plastifiziertes 
Melaminharz (Hoechst AG) (eingetragenes Warenzeichen) 

3) Methanolveratherte Aminoharze der Plastopal- und kiwi- 
pal-Reihe (BASF) (eingetragenes Warenzeichen)* 

- 5 - 
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1 Derartige Harnstoff- und Melarainharze werden in bekannter 
Weise mit einer wSBrigen Saure gehartet, wie dies dem 
Fachmann bekannt 1st, Es kBnnen organische und anorganische 
SSuren eingesetzt werden. Beispielo flir organische SSuren 

5 sind p-ToluolsulfonsSure, bzw. geblockte p-Toluolsulfon- 
s&ure. Beispiel fUr geeignete anorganische Sauren ist 
_Pho sphor saure « 

Vichtig ist, daB das Gemisch aus in Wasser gelostem Harn- 
10 stoff- und/oder Melaminharz und der Hartersaure ein langes 
potlife bei Raumtemperatur (ca. 4 bis 8 Stunden), und ein 
kurzes potlife bei erhShter Temperatur aufweist. Das 
katalysierte Lackgemisch muB also, bei Temperatur >100°C, 
in weniger als 100 Sekunden, zweckmaBig in .weniger als 
15 80 Sekunden und vorzugsweise in weniger als etwa 60 Se- 
kunden hSrten. 

Um einen guten 3-dimensionalen Effekt zu erzielen, ist es 
erforderlich, daB der Lack als Bindemittel die oben be- 

20 schriebene Komponente B in der oben angegebenen Menge 
enthSlt. Bevorzugt werden auf 100 Gewichtsteile Fest- 
kOrperbindemittel A mindestens ^etwa 10 Gewichtsteile, 
vorzugsv/eise mindestens etwa 20 Gewichtsteile Bindemittel 
B eingesetzt. Andererseits liegt die obere Grenze fiir den 

25 AnteiD, an Bindemittel B zweckmaBig bei 250 Gewichtsteilen, 
bevorzugt bei 150 Gewichtsteilen, 

Beispiel fUr Acrylharze und Glycerinderivate ist das 
Produkt (eingetragenes Warenzeichen) 

30 : - • 

Worleepol V 808 = wasserverdUnnbares, niedrigviskoses, 
, hochreaktives Polyesterharz (Worlfee-Chemie GmbH) 

Beispiel fiir geeignetes Acrylharz ist (eingetragenes 
35 Warenzeichen) 

- 6 - 
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Acronal 240 D » wSBrige, weichmacherfreie Dispersion 
eines thermisch vernetzbaren Copolymerisates auf Basis 
eines Acrylsaureester und Styrol (BASF). 

Bei spiel fUr Sthoxylierte Glyzerinderivate ist das 
Handelsprodukt 

Weichmachungsmittel 9 = Oxathylierungsprddukt des 
Glyzerins (BASF). 

Auch hier gilt das Gleiche. Der Lack enthalt aufier den 
Bindemitteln geeignete lacktechnische Zusatzstoffe wie 
Yteichmacher, Mattierungsmittel, Entschaumer, das Absetzen 
verhindernde Mitt el, wie dies dem Fachmann -bekannt ist. 

Der Lack enthalt an Bindemittel etwa 40 bis 60 Gewichts- 
prozente Festk8rper. Er wird zweckmaBig in einer Menge von 
10 bis 50 Gramm Lacklosung pro m 2 Dekorpapierfolie, vor- 
' zugsweise 25 bis 35 Gramm pro m 2 aufgetragen. 

Unmittelbar nach dem Lackieren wird die Folie durch Ein- 
wirkung von auf mehr als 100°C erwarmte Luft ohne Ein- 
wirkung von Druck gehartet. Die obere Temperaturgrenze 
fiir die erwarmte Luft wird bestimmt durch die Verhinderung 
von auf lacktechnischem Gebiet tiblichen unerwiinschten 
Eigenschaften wie Blasenbildung, Lackverlauf . 

""ZweckmaBig wird in einem Hangetrockner getrocknet, wobei 
die Temperatur der erwSrmten Luft ansteigt bis auf etwa 
160°C. Zur Herstellung einer Dekorpapierfolie mit be- 
sonders guten mechanischen Eigenschaften ist es zweck- 
maBig, daB nach dem im Anspruch 2 beschriebenen Verfahren 
gearbeitet wird. 
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1 Als Harnstoff-., Melamin-, Polyester- oder Acrylatharze 
kfinnen hier wSflrige ImprSgnierharze eingesetzt werden, 
wie sie Stand der Technik sind. 

5 Zur Durchftihrung dieser Verfahrensstufe kann die mit der 
Harzlosung impragnierte Folie vor dem Einlauf in die . 
j Trockenzone Uber eine gleichlaufende oder gegenlaufige 

wasserfiihrende Walze gefiihrt werden. Danach wird das durch 
die Valze aufgetragene Waschwasser zusammen mit iiber- 
j 10 schiissigem ImprSgnierharz von der (bedruckten) Oberseite 
j der impragnierten Folie z.B. mittels eines Rakels abge- 
l strichen. Urn eine Anreicherung von- ImprSgnierharz im 

Waschwasser, das der Ttfalze zugefiihrt vird, zu vermeiden, 
muB standig Frischwasser zugefiihrt und das itoprSgnierharz- 
15 haltige Wasser abgeftihrt werden. Die so imprSgnierte und 
an der Oberseite ausgewaschene Folie vird anschlieBend 
getrocknet. Die Trocknung bewirkt eine Hartung des Imprag- 
| nierharzes. Es kann in gleicher Ttfeise gehSrtet werden, wie 
dies oben bei der Lackierung beschrieben wurde. Zweck- 
20 maBig wird jedoch die Hartung dieses Impragnierharzes bei 
etwas hoheren Temperaturen vorgenommen, d.h. die erwarmte 
Luft hat zweckmSBig eine Temperatur von mindestens etwa 
100°C, vorzugsweise mindestens etwa 140°C, und die obere 
Grenze fur die erwarmte Luft liegt zweckmSBig bei etwa 
25 180°C, vorzugsweise bei 170°C. 

Ein besonders ausgeprSgter Effekt hinsichtlich der 3- 
dimensionalen OberflSche kann dadurch erzielt werden, daB 
die lackierte Folie unmittelbar nach dem Lackauftrag vor 
30 dem Erwarmen mit Luft mit der unbedruckten Seite tiber eine 
geheizte Walze mit einer Walzenoberflachentemperatur von 
60°C bis 100°C gefiihrt wird. 

ZweckmaBig betragt die Walzenoberflachentemperatur min- 
: 35 destens etwa 80°C. Durch diese Verfahrensvariante wird eine 
| besonders starke Ausbildung der Poren erzielt. 
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1 Bin besonderer Vorteil des Verfahrens der 'Erf indung liegt 
darin, daB aus sehr dtinnen Papierfolien Dekorpapierf olien 
mit ausgezeichneten mechanischen und chemischen Eigen- 
schaften erhalten werden kSnnen. GemaB der Erf indung 

5 kSnnen Papierfolien mit einem Quadratmetergewicht von 30 
bis 250 Gramm eingesetzt werden, Es konnen sogenannte 
j Laminatpapiere verwendet werden, die noch keine Imprag- 
nierung mit irgendwelchen Kunstharzen aufweisen. 

\ 10 Besonders bevorzugt werden einseitig glatte Laminatpapiere 

eingesetzt, die auf der glatten Seite bedruckt werden. 
\ Auf der glatten Seite tritt die 3-dimensionale Oberf lachen- 
j struktur besonders stark in Erscheinung. Die rauhere Seite 
ermbglicht andererseits eine bessere Verbindung mit dem 
15 Untergrund, auf den die Dekorpapierf olien appliziert 
werden. 

Die fiir den Druck eingesetzten Papiere kSnnen auch schon 
eine Vorimpragnierung aufweisen, wie sie bei der Her- 
S 20 stellung derartiger zu bedruokender Papiere in der Papier- 
fabrik bereits durchgefiihrt wird. Solche Papiere sind im 
Handel erhaltlich unter der Bezeichnung "Spezialpapiere 
spaltfest". 

Um eine besonders glatte Oberflache auf der zu bedruckenden 
Seite zu erhalten, ist es moglich, die Papiere vor dem 
Bedrucken mit der zu bedruckenden Seite tiber sogenannte 
Superkalander zu fiihren. 

In den nachf olgenden Beispielen wird die Erf indung er- 
lautert. Bei den angegebenen Mengen handelt. es sich um 
Gewichtsteile, sofern nichts anderes angegeben ist. 

- 9 - 
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1 Bei spiel fur Druckfarben: 

Druckfarbe A: Gew. Telle 

Heliogenblau 7081-D (BASF) "12.9 

: 5 : Neocryl BR-24 (Polyvinyl Chemie). 19.2 

Neocryl AP-2860 (Polyvinyl Chemie) 0.2 

j , DMAMP (I.M.C.) 1.6 

• Nasser * 18.2 

\ Neocryl BT-22 (Polyvinyl Chemie) 40.0 

| 10 Aquacer 502 (Cera Chemie) 4.9 

• Wachs KSE-Losung (Hoechst AG) 3.0 



| Beispiele fur LacklSsungen kbnnen Gemische folgender 
Komponenten sein: 

15 . . 





Lack A seidenglanzend: 


Gew.Teile 




Plastopal BTM/97 % .(BASF) 


25.0 




Luwipal 063/70 # (BASF) 


15.0 


I 

I 




25.0 


i 20 

! 






: 
> 


1.6-Hexandiol/80 # (BASF) 


12.0 




Syloid 166 (Grace) 


2.5 




Paste Bentone Eff/5 #(Kronos Titan) 


1.25 




Methoxybutanol (Hoechst AG) 


3.0 


25 


Surfynol TG (Air Products USA) 


0.5 




V Lsg. Etingal A/10 % (BASF) 


• 0.75 




Lack B seideimatt: • 


*•* 




Maprenal MF 900/95# (Hoechst AG) 


32.0 


30 


Veichmachungsmittel9 (BASF) 


26.0 




Paste Bentone EW/5# (Rronos Titan) 


2.0 




Syloid 166 (Grace) 


4.0 


♦ • ' 


"Nasser • - .••„.•. 


14.0 




Athanol / •'" • 


6.0 


:35 


Lsg... Etingal 10 % (BASF) 


.2.0 


Zan 526 


14.0 
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1 Beispiele fiir ImprUgnierlBsungen: 

. Gew.Teile 

Wasserl3slicher Polyester 46.08 

Monostyrol 4 # 61 

: 5 ; handelstlblicher Emulgator 1,38 

Cobaltnaphthenatlosung 0.47 

i r Cumolhydroperoxyd 1 % 38 

Melaminharz ' 46.08 

i 

j 10 Beispiel 1 



Ein im Handel erhaltliches Papier mit einem Gewicht von 
60 g/m 2 (Handelsprodukt Spezialpapier spaltfest 60 g/m 2 
der Firma Holtzmann & Cie. AG) wird unter Verwendung der 

15 Druckfarbe A im 1. Farbwerk mit einem Holzmaserungsmuster 
im direkten Tiefdruck bedruckt und getrocknet. Die so 
bedruckte Folie wird im 2. Farbwerk mit der Druckfarbe B 
bedruckt, die ein lackabstoBendes Mittel enthalt. Der 
Druck mit dieser Druckfarbe erfolgt led^ich an den 

20 Stellen, an denen eine Porenbildung erzeugt werden soil. 
Diese Druckfarbe ist dunkler eingefSrbt als die Druck- 
farbe A. Die Druckfarbe B hat also grundsStzlich die 
gleiche Zusammensetzung wie die Druckfarbe JL 9 lediglich 
mit den vorstehend beschriebenen Abanderungen. 

25 

Die so bedruckte Papierf olie wird nach 2 Monaten mit der 
Lacklosung A auf der bedruckten OberflSche mit einer Auf- 
tragsmenge von 12 g/m auf einer iiblichen Papierlackier- 
maschine lackiert, wobei durch einen Rundrakel die Auf- 
30 tragsmenge eingestelit wird. Die lackierte Folie wird 
durch einen Trockenkanal geleitet, in dem die Luft- 
-temperatur von 100°C am Eingang bis 150°C am Ausgang des 
Trocken^anals ansteigt. Die Verweilzeit im Trockenkanal 
betragt etwa 40 Sekunden. ........ 

- 11 - 
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1 Beispiel 2 

Es wird zum Bedrucken ein Papier mit einem Gewicht von 
I 70 g/m 2 verwendet, das im Handel unter der Bezeichnung: - 
i 5 Dekorpapier satiniert der Firma PWA Dekor GmbH + Co. 

erhaltlich ist. Dieses Papier wird wie im Beispiel 1 
| beschrieben bedruckt. 

j. Das bedruckte Papier wird mit der ImprSgnierlBsung A in 
! 10 einer tiblichen Papierimpragnieranlage imprSgniert. Uber- 
schUssiges ImprSgniermittel wird durch Quetschwalzen 
entfernt, so daB das Papier mit einer Menge von 45 g/m 2 
FestkSrperimpragnierharz versehen ist. Unmittelbar an- 
schlieBend wird die Papierfolie mit der bedTuckten Seite 
15 tiber eine in einem Umweltstemperatur aufweisenden Wasser- 
bad laufende Walze geftihrt. Dadurch wird das an der be- 
druckten Seite befindliche, in die Folie nicht einge- 
drungene Harz abgewaschen. Der Vaschwassertiberzug<wird 
| durch einen Rundrakel abgestrichen. AnschlieBend wird 
} 20 das imprSgnierte Papier in einem Trockenkanal mit an- 
j steigender Umlufttemperatur von 100°C bis 175°C getrocknet. 
I Diese Papierfolie kann gelagert und versandt werden. 

Die Lackierung dieser Papierfolie erfolgt wie im Beispiel 
25 1 beschrieben. 

Beispiel 3 • .•• .'• '" 

•." Es wird ein Laminatpapier mit einem Gewicht von 220 g/m 2 
30 verwendet, wie es unter der Bezeichnung Kantenkarton ein- 
, . seitig glatt von der Firina Holtzmann & Cie. AG erhfiltlich 
ist. . 

H • ..... w . ^ 

Dieses Papier wird als 4-Farbendruck ausgertistet. Als 
i 35 Letzte wird im 4. Bruckwerk, also nach der Trocknung der 
| Farben 1. bis 3. die mit Esterwachs modifizierte Druck- 
| farbe aufgebracht und ; getrocknet ♦ 
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1 Das bedruckte .Papier wird nach 2 Monaten in an sich be- 
kannter Veise einer intensiven KernimprSgnierung mit der 
• ImpragnierlSsung B unterworfen, wobei vor dem Waschen, 
wie es in Beispiel 2 beschrieben wurde, eine ImprSgnierung 

5 yon 70 Gewichtsprozent, bezogen auf das Gewicht des 
Papiers, erzielt wird (gerechnet als FestkBrperimprag- 
nierharz). AnschlieBend wird das imprSgnierte Papier wie 
in Beispiel 2 beschrieben tlber eine wasserfiihrende Walze 
geleitet und getrocknet. 

-10 

Die Lackierung erfolgt mit dem Lack C (Mattlack). 

Die Lackauftragsmenge betrSgt 15 Gramm Bindemittel des 
2 

Lackes pro m der Papierfolie. Die mit dem Lackauftrag 
versehene Folie wird unmittelbar anschlieBend tiber eine 
Heizwalze gefiihrt, die eine OberflSchentemperatur von 
90°C aufweist. AnschlieBend wird die Folie durch einen 
Trockenkanal mit ansteigendem Temperaturprof il von 80°C 
bis 170°C gefiihrt, wobei die Verweildauer 40 Sekunden 
betragt. 
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Patentansprilche 

1. Verfahren zur Herstellung von farbigen Dekorpapier- 
folien mit einer dreidimensionalen Oberflachen- 
struktur durch Bedrucken der Papierfolien mit einem 
Muster und Uberlackieren, vobei die Druckfarbe, die 
an den Bereichen aufgedruckt vird, an denen die 
Lackschicht dlinner als an den anderen Bereichen ist, 
ein lackabstoBendes Mittel enthalt, 
dadurch gekennzeichnet, daS 

1. eine waBrige Druckfarbe verwendet wird, 

Z. die bedruckte Folie getrocknet wird, 

3. die bedruckte Folie mit einem waBrigen Lack mit 
einer Viskositat von 15 bis 40 sec im AK4-Becher 
enthaltend als Bindemittel im wesentlichen eine 
Mischung von 

A) einem Gemisch aus einem in Wasser gelostem 
Harnstoff- und/oder Melaminharz xind einer 
vSBrigen Saure als Harter, das nach Vermischen 
der waBrigen HarzlSsung mit der SSure bei 

">100°C in weniger als 100 sec hart et, 

B) einem Bindemittel ausgewahlt aus der Gruppe 

a) wasserverdiinnbares Polyesterharz 
y * b) Acrylatharz 

c) Sthoxyliertem Glyzerinderivat, 



2 01^.5038 

vobei auf 100 Gewichtsteile FestkBrper Binde- 
mittel A) 10 bis 250 Gewichtsteile Festkorper 
Bindemittel B) entf alien, 

lackiert wird, und 

4* die lackierte Folie durch Einwirkung von auf mehr 
als 100°C erwarmte Luft ohne Einwirkung von Druck 
gehSrtet wird, 

Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die bedruckte Folie 
vor dem Lackieren mit einer waBrigen Impragnierlosung 
mit einer Viskositat von 15 bis 30 sec im AK4-Becher 
enthaltend ein Bindemittel ausgewahlt aus der Gruppe 

i) Harnstoffharze 

ii) Melaminharze 
iii ) Polye st erhar ze 
iV) Acrylatharze 

impragniert und die imprSgnierte Folie unmittelbar 
nach dem Impragnieren mit der bedruckten Seite iiber 
eine Walze gefUhrt wird, deren Oberflache mit Vasser 
beschichtet ist, der Waschwasseriiberzug von der Folie 
abgestrichen, und die Folie (lurch Einwirkung von auf 
mehr als 100°C erwarmte Luft ohne Einwirkung von 
Druck gehSrtet wird. 

Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeicfr 
net, daB die nach Anspruch 2 imprganierte Folie un- 
mittelbar nach dem Lackauftrag vor dem Erwarmen mit 
Luft mit der unbedruckten Seite tiber eine geheizte 
Walze mit einer Walzenoberflachentemperatur von 60°C 
bis 100°C gefUhrt wird. 
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